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Die folgenden Angaben sind dan vom Anmalder aingerelehtan Unterlagan entnomman 

(3) Bindemittel-Zusammensetzung 

@ Zur Herstellung einerfesten Schaumstruktur wird eine 
Zusammensetzung mit einem Bindemittel empfohlen, die 
anstelle des Treibgases einen elastisch komprimierbaren 
Fullstoff enthalt. Damit wird eine umweltfreundliche und 
einfache Moglichkeit geschaffen, mit geschaumten Struk- 
turen zu beschichten, kleben, dichten oder zu fullen. 
Zweckmaf^ig ist insbesondere die Verwendung als Ort- 
schaum zur Montage. 
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Beschieibung 

Die Erfindung betrifft eine Bindemittel-Zusammensetzung zum Beschichten, Kleben, Dichten, Dammen und Fallen 
unter Ausbildung einer Schaumstruktur sowie deren Herstellung und Verwendung. 

5 Fur eine Reihe von Bauanwendungen werden Polyurethan-Ortschaume eingesetzt. Hierbei sind einkomponentige 
Schaumsy Sterne, die eine Mischung bzw. Losung von einem feuchtigkeitshartenden NCO-Prepolymeren - vorzugsweise 
auf Basis MDT - und cincrn unLcr Druck vcrfiUssigten TVeibgas, z. B. FKW 152a, FKW 134a, DME oder Propan/Butan 
darsiellcn, doininierend. Solche auch als "FroLhing*Sch^unie" bezeichnelen Monlageschauinc expandiercn durch Vbr- 
dampfen der gelosten und/oder emulgierten Treibmittel spontan unmittelbar nach Entnahme aus dem Druckbehalter, 

10 z. B. einer Aerosoldose. Daher lassen sich diese Schaumsysteme auch in vertikalen Fugen anwenden, wo andere Sy- 
sieme z. B. 2K-Systeme aus Kartuschen wegen ihres RieBverhaltens versagen bzw. nur eine geringe Spalluberbriickung 
ergeben (max. 10 mm), 

Bin bcsondcrerNachteil der PU-Schaurne aus Acrosoldosen isl. ihr Gehalt an Trcibgasen. Die Halogenalkane mussen 
wegen ihres 'IVeibhauspotentials kritisch gesehen werden. So hat FKW- 134a mit einem Greenhaus Wanning Potential 
15 (GWP) von 0,26 immerhin noch ca. ein Viertel des Treibhauspotentials des vollhalogenierten Produktes FCKW-11 
(GWP = 1,0). Andere Ruoralkane wie FKW- 152a sind brennbar und haben weiterhin ein merkliches GWP von 0,02. Die 
Kohlenwasserstoffe, z. B. Propan/Butan, und Dimethylether sind zwar ohne Treibhauspotential; ihr Abbau in der unteren 
Aimosphare tnigt aber zum photochemischen Smog bei. Daher sind auch diese IVcibgase nicht uneingeschrankt umwelt- 
vertraglich. 

20 Ein weiterer Nachteil der Montageschaume mit Treibgasen ist in dem verwendeten Druckbehalter zu sehen, der stets 
ein, wenn auch geringes Sicherheitsrisiko darstellt. 

Daher bestehl ein Bedurfnis nach schaumenden Systemen, die ohne Verwendung von Einweg-Druckbehaltern, z. B. 
Aerosoldosen, anwendbar sind. Zwar sind aufschaumende NCO-Prepolymere ohne TVeibgase und ohne Druckbehalter in 
einigen Patentanmeldungen beschrieben. So wird in der EP 125 582 ein NCO-Prepolymer zum Verkleben von Gebaude- 

25 teilen beschrieben, welches 10 bis 20% eines vollhalogenierten Losemittels mit einer Siedetemperatur von 20 bis 60°C 
enthalt. Die Rohdichte der erhaltenen SchaumstofFe beu-agt mehr als 200 gfi. Neben der hohen Rohdichte sind weitere 
Nachteile zu verzeichnen. So lassen sich die flussigen Prepolymere nur auf waagerechten oder leichl geneigten Flachen 
7.ur Aufschaumung bringen. In der DE 39 41 595 wird ein fliissiges NCO-Prepolymer in einen offenzelligen, mil. Kana- 
Icn und Offnungen versehenen Weichschaum, der zuvor mechanisch in eine senkrechte Fuge eingedruckt wird, cinge- 

30 spritzt. Der so erhaltene Schaumstoff hat zwar gule klebende Eigenschaften, wegen der umstandlichen Verarbeitung be- 
friedigt diese Problemlosung jedoch nichl. 

Allen beschriebenen Problemlosungen, die ohne einen Druckbehalter zur Aufschaumung fuhren, ist gemeinsam, dafi 
ein feuchligkeitshartendes NCO-Prepolymer eingesetzt wird, welches durch Reaktion mit Luft- oder Umgebungsfeuch- 
tigkeil Kohlendioxid freisclzt, welches das eigentliche TVeibgas fur die Schaumbildung bzw. Expansion des Prcpolymc- 

35 ren ist. 

Aufbauend auf diesem Stand der Technik ergab sich die Aufgabe, eine Zusammensetzung zu finden, die ohne Gasbil- 
dung einen Schaumstoff ergibt, der sich einfach zum Beschichten, Kleben, Dichten, Dammen und Fuilen verwenden 
lafit. 

Die erfindungsgemafie Losung ist den Patentanspriichen zu entnehmen. Sie beruht im wesentlichen auf der Verwen- 
40 dung von elastischcn komprimierbaren FuUstofFen in dem Bindemittel. 

So werden z. B, Schaumstoffe erhalten, wenn man elastische Partikel niedriger Dichte (« 1 g/ml) durch einen leichten 
tjberdruck komprimiert und in diesem komprimierten Zustand mit einem beliebigen flussigen, pastosen, gelformigen 
oder sogar festen Bindemittel umhuUt, so daB vorzugsweise komprimierte Hohlpartikel mit einer Umhiillung von Binde- 
mittel vorliegen. Das so erhaltene flieB^hige Gemisch wird in geeignete BehSlter, z. B. in Kartuschen, Eimer oder Beutel 
45 eingefullt und aus diesen Behaltern durch Auspressen, z, B. in beliebige Hohlraume, vorzugsweise Fugen eingebrachl, 
wo es nach seiner Ausdehnung aushartet bzw. abbindeL Anstelle eines Treibmittels (Gas oder gasbildender Stoff) wird 
also ein elastischer komprimierbarer Fullstoff in dem Bindemittel verwendet. 

Die Erfindung besteht also im wesentlichen in einer formlosen Bindemittel-Zusammensetzung zum Beschichten, Kle- 
ben, Dichten, Dammen, Fiillen unter Ausbildung einer Schaum-Struktur unter Expansion, wobei das Bindemittel minde- 
.50 slens einen elaslischen komprimierbaren Fullstoff enthalt. 

Als elastische komprimierbare Fullstoffe eignen sich Hohlkorper aus Polymeren, die bei 0 bis 50°C einen E-Modul 
von mindestens 0,5 N/mm^ aufweisen. 

Die Hohlkorper daraus sollten um den Faktor 1,5 bis 100, vorzugsweise um den Faktor 2 bis 50 bei einem Uberdruck 
von bis zu 10 Atmospharen, insbesondere von 0,05 bis 5 Atmospharen komprimierbar sein. Dariiber hinaus soil sich ein 
55 derartig komprimierter Hohlkorper auch nach einer Lagerungszeit von 6 Monaten innerhalb einer Zeitspanne von 0,1 bis 
120, insbesondere von 0,5 bis 60 min auf mindestens 70 Vol-% seines Volumcns crholcn, wenn cr nach Ausbringung ex- 
pandiert. 

Die Dichte der Hohlkorper soil bei Atmospharendruck maximal 500 g/l, vorzugsweise ^ 400 gA betragen. 

Es kSnnen beliebig geformte FOilstoffe verwendet werden (Granulate). 
60 Besonders geeignet sind solche Fullstoffe, die durch Zerkleinem von offenzelligen oder geschlossenzelligen weichen 
bzw. elastischen Schaumkunststoffen erhalten werden. ZweckmaBigerweise werden mehrzellige Hohlkorper eingesetzt; 
Hohlkugeln sind aber auch moglich. Die Teilchengrofie der Fullstoffe soli nach ihrer Ausdehnung maximal 20 mm, vor- 
zugsweise 1 bis 10 mm und minimal 0,2 mm betragen. Dann flieBt die eriindungsgemafie Zusammensetzung noch in den 
meisten Anwendungsfallen. In speziellen Fallen kfinnen auch gr5Bere FUllstoflfe verwendet werden, z. B. wenn ein Spalt 
65 von mehr als 3 cm Dicke zu dichten ist. 

Als Basismaterial fUr die elastischen komprimierbaren Fullstoffe konnen beliebige Polymere Verwendung finden, 
z. B. Weich-PVC, weiche Polyurethane, Styrol-Butadien-Copolymere, Vinylacetat-Ethylen-Copolymere, Acrylester- 
('opoiymcrc, Naturkautschuk und Silikon-Elastomcrc. Gcncrcll konnen Polymcrc und Copolymcrc mit cincr Glasubcr- 
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gangstemperatur < 0°C, vorzugsweise -20°C bis -55°C verwendet werden. 

ZweckinaBigerweise werden Hlaslomere eingeselzt, also cheinisch oder physikalisch vemetzle KunsLsLolTe mil 
gummielastischem Verhalten. Konkret seien genannt: ACM, AU, BHR, BR, CHR, CM, CO, CR, CSM, EAM, ECO, 
EPDM,S, EP(D)M, P, EU, EVM, FKM, FVMQ, H-NBR, HR, MVQ, NBR, NR(IR), OX PNF, PnR, SBR, X-NBR). Be- 
vorzugt sind: ACTVI, CO, ECO, FKM, FVMQ, H-NBR und PNF. 5 

Vorzugsweise ist der elastisch komprimierbaie Fullstofif ein Elastomer mit offenzeliiger oder geschlossenzelliger 
SchaumsLruklur. 

Das Basisrnalerial fur den elaslischen komprimicrbaren Fiillstoff kann aber selbst auch rnehr oder wenigcr plaslisch 
verformbar sein, wenn eine geschlossenzellige Schaumsdnktur vorliegt. Wird z. B. ein Polystyrolschaum komprimiert, 
ohne daB das eingeschlossene Gas entweicht. so erholt sich der FiillstofF ausreichend aufgrund des komprimierten Gases, lo 

Unter "Bindemittel" wird ein Stoff oder Stoffgemisch verstanden, womit man andere gleich- oder verschiedenartige 
Stoffe miteinander verbinden kann. Das Abbinden kann physikalisch durch IVocknen einer waBrigen oder organischen 
Losung bzw. Dispersion oder durch das Erstarren einer Schmelze erfoigen oder chemisch durch cine Reaktion, z. B. 
durch Einwirkung von Feuchtigkeit - vorzugsweise Luftfeuchtigkeit ~, LuftsauerstofF, UV-Licht, kurzwelligen sichtba- 
ren Licht oder durch Einwirkung von Warme, Feste Bindemittel mussen also durch Zusatz von Wasser oder organischen 15 
Stoffen flussig gemacht werden. Das Bindemittel sollte bei der Anwendung eine Viskositat von 100 bis 10^^, insbeson- 
dere von itf bis 10^ mPas bei der Anwendungstemperatur haben, insbesondere zwischen -50 und 300X, bevorzugt zwi- 
schen 0 und 50**C. Die Bindemittel konnen anorganischer Natur sein, z. B. Gips, Zement, Wasseiglas und Kalk. Bevor- 
zugt sind allerdings otganische Bindemittel, wie sie ublicherweise in Kleb- und Dichtstoffen sowie in Giefiharzen und 
Beschichtungsmassen verwendet werden. Derartige Bindemittel basieren z. B. auf folgenden Stoffen, insbesondere Po- 20 
lymeren: trocknende Ole, Alkydharze, Acrylharze, Polyisobutylen, Polyvinylether, Poiyvinylalkohol (als Losung), Poly- 
vinylacetat. Sty rol-Butadien-Copoly mere, Styrol-Acrylat-Dispersionen, Ethylen-Vmylacetat-Dispersionen, Polyure- 
than-Dispersionen, reaktive Polyurethane, Silikone, PA, PFi>, EA'A und PL 

Zweckmafiigerweise werden als Bindemittel auch Schmelzklebstoffe verwendet, insbesondere auf der Basis von PA, 
PES, PU und EA^A. 25 

Bevorzugt als Bindemittel sind wasser- und losemittelfreie reaktive Bindemittel, die zu linearen Polymeren oder drei- 
dimensional vemetzten Elastomeren fiihren. Unter diesen reaktiven Systemen sind feuchtigkeitshartende Polyurethane 
und Luftsauerstoff-vernetzende Harze sowie iiber Silangruppen vemetzende Systeme (z. B, Silikone, silantenriinierte 
Polyurethane, alkoxysilanterminierte Polyether usw.) besonders bevorzugt. 

Die Reaktiv-Systeme kdnnen sowohl einkomponentig als auch zweikomponentig sein, wobei die expandierenden 30 
Fullstoffe in einer oder in beiden Komponenten enthalten sein konnen. 

Unter den feuchtigkeitsh^enden Poiyurethanen sind Prepolymere aus beliebigen Polyolen mit aromatischen Diiso- 
cyanaten, bevorzugt TDI und MDI, mit cycloaliphatischen Isocyanaten, besonders H12MDI und IPDI und aliphatischen 
Diisocyanalcn, /. B. HDI, BuLandiisocyanal gccignct. 

Als bevorzugte Polyole sind Diole, Trioie und deren Gemische auf Basis von Alkylenoxiden - vorzugsweise EO und 35 
PO, besonders bevorzugt Mischalkylenoxide - mit einem MG von 400 bis 6000, bevorzugt 900 bis 4000 und einer Funk- 
tionalitat zwischen 2 und 3, femer Polyole auf oleochemischer Basis, z. B. Sojapolyole mit OHZ von 120 bis 220, Rizi- 
nusol mit OHZ = 165 sowie deren EO und/oder PO-Addukte mit OHZ 50 bis* 180. 

Neben den Polyetherpolyolen und oleochemischen Polyolen konnen zur Prepolymerbildung auch Polyesterpolyole, 
vorzugsweise linear oder schwach verzweigt eingesetzt werden. Besonders bevorzugt sind Polyesterpolyole aus Adiipin- 40 
saure, Phthalsaureanhydrid, Diethylenglykol, Triethylenglykol und Neopentylglykol. 

Das Gewichtsverti^mis von FUllstoff zu Bindemittel ist so zu wShlen, da6 das Gemisch bei der Anwendung noch aus- 
reichend verarbeitbar ist, d. h. seine Viskositat sollte im Bereich von 10^ bis 10^^ mPas, insbesondere von 10*^ bis 10^ 
mPas zwischen 0 und 50°C liegen, gemessen nach Brookfield bei der Anwendungstemperatur. 

Im allgemeinen betragl das Gewichtsverhaltnis Bindemittel zu Fiillstoff 1 : 20 bis 50: 1, insbesondere 1 : 10 bis 45 
20: 1. 

AuBer den beiden wesentlichen Komponenten (elastisch komprimierbarer Fiillstoff und Bindemittel) konnen selbst- 
verstandlich noch weitere Komponenten in der Zusammensetzung sein. Diese sind nach Art und Menge aus den bekann- 
ten Rezepturen fur Beschichtungsmassen, Klebstoffe, Giefimassen und FuUmassen bekannt. Dabei handelt es sich insbe- 
sondere uin weitere Fullstoffe, Weichmacher, Losemittel, Alterungsschutzmittel, Farbstoffe, FlamnischutziniUel usw. 50 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung wird durch Mischen ihrer Komponenten heigestellt. 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung wird unter Druck angewendet, wobei der Druck schon vor der Lagerung 
oder erst bei der Anwendung erzeugt werden kann. Die druckarm oder drucklos z. B. in einer Kartusche gelagerte Zu- 
sammensetzung wird bei der Anwendung zunachst mehr oder weniger zusammengedruckt und durch eine Duse z. B. in 
einen Spalt geprefit. Die zusammengedrUckten Ftillstoffe erholen sich unter VolumenvergroBerung, bevor das Bindemit- 55 
tel abbindet. Dadurch wird der Spalt vol! durch eine feste Schaum-Struktur ausgefiillt. 

Die erfindungsgemaBe Zusanmiensetzung wird aber zweckmafiigerweise unter einem Oberdruck von bis zu 10 bar, 
insbesondere von 0,05 bis 5 bar gelagert werden. Dazu werden die Fullstoffe z. B. vor ihrer Einarbeitung in das Binde- 
mittel vorkomprimiert, wobei der Uberdruck maximal 5, vorzugsweise bis zu 2 bar, betragen soli. Eine bevorzugte Form 
der Einarbeitung besteht darin, daB die elastischen Hohlkorper insbesondere bei geschlossenporigen Fiillstoffen mit Va- 60 
kuum beaufschlagt werden, wodurch das Gas in geschlossenzelligen Partikein durch Diffusion entweicht. Werden die 
Partikel nach ihrer Vakuumbehandlung wieder dem atmospharischen Druck ausgesetzt, so schrumpfen die Partikel auf 
einen Bruchteil ihrer urspriinglichen Dimension und konnen unmittelbar danach mit einem flussigen oder flussig ge- 
machten Bindemittel (z. B. einem erweichten Schmelzkleber) benetzt und unter leichtem Druck z. B. in Kartuschen ge- 
fullt werden. Dieser Druck wird zweckmafiigerweise so gewahlt, daB die geschrumpften Hohlpartikel durch ihre Elasti- 65 
ziiat nicht in der Kart.usche expandieren, wobei bei Kartuschen verhindert werden muB, daB sich die Kolben herausdruk- 
ken und bei Schmelzklebem verhindert werden sollte, dafi die Masse expandiert, wenn die Schmelze noch nicht erstarrt 
ist. 
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In diesem Falle wird das Bindemittel quasi als Druckbehalter verwendet, d. h. die komprimierten Fiillstoff-Partikel 
werden mil eineni bei Raumternperatur festen Bindemittel beschichlet bzw. voUstandig oder auch teilweise umhiillt. Das 
Bindemittel kann z. B. ein Schmelzklebstoff sein. Bei seiner Anwendung wird es durch Erwarmen verflussigt, wobei der 
Fullstoflf dann expandieren kann. Ahnlich ist es bei Verwendung von Gips oder wasserloslichen Polymeren als Bindemit- 
5 tel und Wasser als Mittel zum Erweichen. Die Form dieser Zusammensetzung aus komprimiertem FiilistofF mit dem Bin- 
demittel als Druckbehalter richtet sich vor allem nach der Anwendung. So ist z. B. im Falle des Schmelzklebstoflfes eine 
Stiingcnfonn zwcckmaSig und im Falle dcs Gipses cine rieselfahige Granulat-Fonn. 

Aufgrund der cinfachcn Handhabung und der Ircibgasfreien Bildung von Schaumstrukluren eignei sich die crfin- 
dungsgemaBe Zusammensetzung z. B. als Ortschaum zur Montage von Tiiren und Fenslem oder zum Beschichten von 
10 Flachen, zum Ftillen von HohlrSumen sowie zum D^nmien. 

AuBerdem sind spaltuberbrUckende Verklebungen leicht moglich, z, B. von Wandverkleidungen. Des weiteren konnen 
auch Polsterungen usw. mit derartigen Schaumen durchgefuhrt werden, wenn auch als Bindemittel eine elastische Kom- 
poncnic cingcsct/1, wird. 

Auch die Herstellung von Formkorper mit Schaumstruktur ist einfach, wenn man die erfindungsgemaBe Zusammen- 
15 setzung in eine Form gepreBt und die Form nach dem Abbinden entfemt. 

Durch die Auswahl geeigneter Komponenten, wie z. B. Rammschutzmittel, feuerresistente Bindemittel (z, B. Sili- 
kone, Gips) konnen Schaume mit hoher Feuerwiderstandsdauer formuliert werden. 

Durch Einsatz wasserloslicher Bindemittel ist es auch moglich, wasserlosliche bzw. auswaschbarc Schaumsloffe zu 
formulieren. 

20 Die Brfindung wird nun anhand von Beispielen im einzelnen erlautert. 

Beispiele 

1. Herstellung der elastischen Mikrohohlkorper 

25 

1.1 PU-Weichschaum-Granulat (Gl) 

Aus einem handelsublichen offenzelligen, elastischen Weichschaum der Rohdichte 20 kg/m^ wurde durch Zerkleinem 
in ciner Schneidmuhle (Thennomix, Fa. Vorwerk) ein Granulat hergestellt, welches folgende Daten aufweist: 
30 PartikelgrdBe: 2 bis 5 mm 
Schuttgewicht: 15,0 g/1. 
Die Weiterverarbeitung des Granulates wird spSter beschrieben. 

1 .2 PU-Weichschaum-Granulat (G2) 

35 

Aus einem PU- Weichschaum mit einer Rohdichte von ca. 30 g/l und einem Gehalt an offenen 5^11en von < 50%, her- 
gestellt aus einem feuchtigkeitshartenden Einkomponenten-System aus Druckbehaltern, wurde durch Zerkleinem wie im 
Beispiel 1.1 ein Granulat hergestellt, welches folgende Daten aufweist: 
PartikelgroBe: 1,5 bis 3,5 mm 
40 Schuttgewicht: 26.0 g/l. 

1.3 IZellkautschuk-Granulat aus SBR- und Naturkautschuk (G3) 

Aus einer handelsiiblichen Zellkautschuk-Bahn TVp ZK/NRL der Firma K5pp 2^llkautschuk, Aachen mit einer Roh- 
45 dichle von ca. 140 g/l wurden durch Zerkleinem ein Granulat mit unterschiedlichen PartikelgroBen heigestellt: 
PartikelgroBe: 3 bis 5 mm 
Schuttgewicht: 70 g/l. 

1.4 Geschaumtes Granulat aus Polystyrol (Vergleichsversuch) (GV) 

50 

Hs wurde ein handelsiibliches vorgeschaumtes Schaumgranulat VP-800 der BASF mit folgenden Daicn vcrwcndei: 
PartikelgroBe: 0,5 bis 2,0 mm 
Schuttgewicht: 20 g/l. 

55 



60 



65 
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2. Bindemittel 

2.1 Bindemittel Bl : NCO-Prepolymer 

Rizinusol OHZ = 165 
Polyethylengiykol, MG = 600 
Tris(2-chlorpropyl)phosphat 
Siloxan-Oxyalkylen-Copolymer 
Diinorpholinodiethylelher 
Roh-MDI/31,0% NCO, F = 2,7 



Viskositat (25^C n. Brookf. RVT): 12 800 
rnPas 

15 



2.2 Bindcinittcl B2 : WaBrige Dispersion eines Styrol-Acrylestcr-Cbpolymercn (B2) 

Acronal 290 D, BASF 95,0% 20 

Dicyclohexylphthalat 5,0% 

mm 

Viskositat (25**C n. Brookf. RVT): 5000 

mPas 25 



3. Herstellung der schauinenden bzw. vorgeschaumten Mischungen 

30 

Aus einem Granulat und einem Bindemittel wurde in einem Vakuummischer cine noch flief3fahige Paste erzeugt, die 
unter leichtem Vordruck in eine KunststofF- oder Aluminiunikartusche gefullt wurde. Das Verhaltnis Bindemittei/vor- 
komprimierter Ftillstoff richtet sich nach der Bindemittelabsorption und ist in der l^belle mit den PrUfeigebnissen auf* 
gefiihrt. 

35 

4. Prtifung der Anpastungen aus vorkomprimiertem Schaumstofifgranulat und Bindemittel 

In einem Zwischenraum, gebildet durch zwei handelsubliche Spanplatten mit einer GroBe von 100x200x19 mm, die 
einen Abstand von 10 mm aufwiesen, wurde das in die Kartusche gefullte Gemisch aus einem Bindemittel und Schaum- 
granulat mittels eincr handelsiiblichen Kartuschenpistolc eingebracht und im Normklima (23°C/50% rel. F.) ihre Har- 40 
tung durch Umgebungsfeuchtigkeit (im Falle des feuchtigkeitsreaktiven Bindemittels B-1) bzw. physikalische Abbin- 
dung durch Verdunstung des Wassers bei Polymer-Dispersionen (Bindemittel B-2) abgewartet. 

Nach erfolgter Abbindung/Trocknung wurden die Flatten getrennt und aus dem erhaltenen unregelmaBigen Schaum- 
korper ein reprasentatives Stuck zur Bestinunung der Rohdichte herausgeschnitten. Die Vblumenbestinunung erfolgte 
durch Messung von Lange, Breite und Hefe des Schaumstoffkorpers. Aus seinem Gewicht kann die Rohdichte erhalten 45 
werden. 

Die erhaltenen Schaumstoffe weisen folgende Eigenschaften auf: 



13,3% 
13,3% 
15,0% 
1,6% 
0,4% 
56,4% 
100,0% 



10 



5 



DE 197 44 364 A 1 



Beispiet-Nr. 
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Bindemittei 81 


93 


91 
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89 


85 


86 


n-Pentan 
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6 
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Schaumgranulat G1 
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Schaumgranulat G2 
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7,5 






Schaumgranulat G3 
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Schaumgranulat V1 
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Dichte des Hybrld- 


















Schaumstoffes, g/l 


480 


300 


235 


220 


135 


80 


130 


190 


Expansion beim 


















Austritt aus der 


















Kartusche 


Ja 




ja 








ja 


nein 



Patentanspruche 

30 

1 . Bindemittel-2^sammensetzung zum Beschichten, Kleben, Dichten, Dammen und Fullen unter Ausbildung einer 
Schaum-Struktur unter Expansion, dadurdi gekennzeicfanet, daB sie 

A) ein Bindemittei und 

B) mindestens einen elastischen koinprimierbaren Fiillstoff enthalt. 

35 2. Zusammensetzung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittei ein NC^O-PrepoIymer aus 

mindestens einem Polyol und mindestens einem Polyisocyanat mit einem NCO/OH-Verhalmis von > 2/1 ist, das 
eine Viskositat von 1 bis 50 Pas bei 20^C nach Brookfield hat. 

3. Zusammensetzung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJ3 das Bindemittei eine waBrige oder nichtwaB- 
rige Dispersion eines Polymeren oder Copolymeren mit einer Filmbildungstemperatur von mindestens < 5°C ist. 

40 4. Zusammensetzung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittei ein Schmelzklebstoff ist. 

5. Zusammensetzung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB der elastische komprimierbare 
Fiillstoff um den Faktor 1,5 bis 100, vorzugsweise um den Faktor 2 bis 50 bei einem tJberdruck von bis zu 10 bar, 
insbesondeie von 0,05 bis 5 bar komprimierbar ist und sich innerhalb von 0,1 bis 120 min, insbesondere innerhalb 
von 0,5 bis 60 niin auf mindestens 70 Vol-% seines Volumens erholt, wenn kein Uberdruck mehr vorhanden ist. 

45 6. Zusammensetzung nach mindestens einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 

elastisch komprimierbare Fiillstoff ein Elastomer mit Schaumstruktur ist 

7. Zusammensetzung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Elastomer ein chemisch oder physika- 

lisch vemetzter Kunststoff ist. 

8. Zusammensetzung nach mindestens einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
50 bei Anwendung fliissig ist, d. h. eine Viskositat von 10^ bis 10 , insbesondere von 10^ bis 10^ mPas bei der An- 

wcndungstemperatur, insbesondere zwischen -50 und 300°C, bevorzugt 0 bis 50°C hat. 

9. Zusammensetzung nach mindestens einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zusammensetzung unter einem Uberdruck von bis zu 10 bar, insbesondere von 0,05 bis 5 bar bei 0 bis 50°C, insbe- 
sondere bei 20X steht. 

55 10. Verfahren zur Herstellung der Zusammensetzung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB man 

a) den elastisch komprimierbaren FiillstoflF zunachst komprimiert bzw, unter Volumen-Verringerung entgast 
und 

b) den komprimierten Fullstoff unter Uberdruck mit dem Bindemittei mischt und 

c) diese gemischte Zusammensetzung unter Druck lagert. 

60 11. Verwendung der Zusammensetzung nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 9 zum Dichten, DSmmen, Fiil- 

len und Kleben, insbesondere als Ortschaum. 



65 



6 



